® 



Europaisches Patentamt 
European Patent Office 
Office europien de$ brevets 



® Num6ro de publication: 0 524 464 A1 



® 



@ Ntnn6roded§p6t 92111246.2 
@ Date deddp6t 02.07.92 



DEMANDE DE BREVET EUROPEEN 

® bit B65D 81/00, B65B 29/02 



@ PriorH6: 05.07.91 EP 91111214 


® Demandeur SOCIETE DES PRODUITS NESTLE 






@ Date de publication de la demande: 


Case postale 353 


27.01.93 Bulletin 93^4 


CH-1800 Vevey(CH) 


® Etats contractants d^sign^s: 


® Inventeur: Fond, Olivier 


AT BE CH DE DK ES FR GB IT U LU NL PT SE 


3, rue de la Vlllette 




CH-1400 Yverdon(OH) 




tnventeur: Masek, Petr 




Rue d'Entremonts 24 




CH-1400 Yverdon(CH) 



0 Cartouche souple pour cafd avec ^Idment rigidiflant et son procddd de fabrication. 



® L'embaliage est sous forme de cartouche conte- 
nant une composition pulv6njlente pour t)Olsson 
ayant un corps (1) de forme tronconique, tronconi- 
que invers^e ou hdmlsphirique et une membrane 
(2) servant d'opercule. La cartouche comporte un 
^l§ment rigidifiant (3) permettant son extraction par 
un flulde sous pression tout en dirigeant le flux de 
fluide k travers le lit de composition pulvSrulente. 
Certaines variantes sent d^fbrmables lors de Tex- 
traction et adapt^es aux diff^rents types de machi- 
nes espresso sans modification des pi&ces de ces 
machines. 
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Uinvention a trait k un emballage sous forme 
de cartouche souple ouverte ou ferm^ pour la 
confection d'une boisson adapt§e aux machines 
d'extraction par fluide sous pression. 

L'utilisation de cartouches pour la preparation 
d*une boisson ^ partir d*une sut)stance puh^rulen- 
te. surtout dans le domaine des cafSs type espres- 
so extraits sous pression, est motivto par plusieurs 
raisons: hygiene, conservation optimale du caf6. 
facility d'usage. meilleure maHrise de la quality du 
caf§ obtenu et bonne reproductibilit§ des condi- 
tions d'extraction. 

Ces cartouches se prisentent sous deux ver- 
sions principales: ouvertes, avec le$ faces sup^- 
rleure et inf^rieure perm^abies afin de laisser pas- 
ser le fluide d'extractlon, ou ferm^es, s'ouvrant 
automatiquement dans le dispositif d'extraction. 

Afin de conserver la quality du caf6 en le 
prot^geant contre rhumiditS et Toxyg&ne. les car- 
touches ouvertes doivent §tre suremball^es dans 
des sachets Stanches ou presenter des opercules 
pelables Stanches sur les deux faces. Les cartou- 
ches ferm^es sont, quant h elles. r^alis^es avec 
des mat^riaux Stanches. 

Afin de satisfaire aux legislations des divers 
pays concemant le recyclage des mat^riaux d'em- 
ballage. un nouveau concept de cartouche doit 
pouvoir §tre realise avec plusieurs mat§riaux diff6- 
rents (papier, carton, aluminium, plastique), la car- 
touche etant ouverte ou ferm6e. 

D*autre part, pour satisfaire ^galement h des 
contraintes 6conomiques et commerciates, ces dif- 
f^rentes versions de cartouches devraient pouvoir 
§tre fabriqu^es sur les m§m6s machines de condi- 
tionnement et etre extraites sur les memos machi- 
nes d'extractlon. 

Enfin. afin de r^duire la consommation de ma- 
ti^res pour la fabrication des cartouches, celles-cl 
doivent §tre simplifiees. Ceci peut §tre obtenu» par 
exemple, en eiiminant le filtre h la base de la 
cartouche. 

L'utilisation, dans un souci ecologique ou §co- 
nomique, de mati§res souples de faible §palsseur 
et/ou impermeables ^ roxyg^ne pour la fabrication 
de cartouches, contenant par exemple du cafS 
moulu et destinies & §tre extraites sous pression 
d'eau chaude, se heurte en general au probl§me 
qui est de donner et surtout de maintenir apr^s 
manipulation, transport et stockage une forme d^- 
termin^e h ces cartouches permettant une extrac- 
tion correcte de la substance pulv^rulente. 

Or. pour obtenir une bonne extraction de ces 
cartouches, celtes-ct doivent 6pouser parfahement 
la forme int^rieure du dispositif d'extractlon afin 
d'^viter tout passage pretSrentiel de Teau en de- 
hors du lit, par exemple de caf^. 

Un precede relatif k Textraction de capsules en 
mat^riaux souples est d^crit. par exemple dans les 



brevets FR 1.537.031 et FR 2.033.190. Ce proc6d§ 
pr^sente de nombreux d6savantages. 

It est tout d*abord complexe k r^aliser car les 
faces sup^rieure et interieure de la cavit§ du dispo- 

5 sitif destine k recevoir la capsule sont pourvues 
d'une multitude de saillies et de trous. 

De plus, ce precede ne peut §tre fiable et 
reproductible, car II est impossible de r^aliser sous 
I'effet de la pression d'eau toutes les ouvertures 

JO souhaitees. En effet, dfts qu'une ou plusieurs ou- 
vertures ont ete obtenues, la pression chute dans 
la capsule puisque le liquide peut s'§couler. 

En consequence, le nombre et la position des 
ouvertures sont aieatoires. Cette situation peut en- 

75 tratner une mauvaise extraction du tit de la subs- 
tance car, le filtre etant plaque contre la face infe- 
rieure, le drainage de ce dernier n'est pas assure 
sur toute la surface. L'extraction est incomplete et 
heterogene du fait de I'existence de zones avec 

20 passages preferentiels et de zones mal irriguees et 
drainees. 

De plus, un tel precede n*est pas hygienique. 
En effet. etant donne la multitude d'orifices pour le 
passage de I'eau et la temperature etevee du dls- 

25 positif, des depots de matieres organiques difficiles 
k eiiminer doivent immanquablement s'effectuer. 

Par suite, ce precede peut §tre sensible au 
colmatage car les depdts successifs de matieres 
organiques dans la multitude de petits orifices peu- 

30 vent contribuer k une obstruction progressive de 
ces derniers. Dans ces conditions, la qualite et la 
regularite des extractions s'en trouveront encore 
plus affectees. 

Enfin, ce precede est employe avec une car- 
ds touche contenant une substance de base pulveru- 
lente ou liquide. Dans le cas du cafe, il ne peut 
s'agir que d'un cafe soluble devant §tre dissout par 
I'eau ou d'un cate liquide concentre devant §tre 
dilue par I'eau. Ce precede et cette cartouche ne 

40 sont pas utiiisables dans le cas d'un cafe moulu. 

On connaH egalement dans FR-A-2617389 une 
cartouche tronconique pourvue d'un fond fittrant et 
fermee par des opercules sur le dessus et sur le 
fond. Une telle cartouche est constituee de cinq 

45 pieces et par la suite sa fabrication comporte un 
grand nombre d'operations dont deux soudures. 

Le but de la presente Invention est de realiser 
une cartouche ouverte ou fermee. de disposition 
tronconique. tronconique inversee ou hemispheri- 

so que, constituee en predominance de materiaux 
souples, qui garde sa fomne originelle notamment 
pendant l'extraction. de sorte que l'extraction ait 
lieu correctement par passage du fluide d'extrac- 
tlon sans chemins preterentiels k travers le lit de 

55 substance pulverulente et qui peut §tre extraite 
dans les machines espresso classiques moyennant 
un dispositif d'adaptation simple ou sans un tel 
dispositif. 
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Par ailleurs, on desire que remballage compor- 
te peu de pieces et soit de fabrication simple. 

L'emballage selon Tinvention est constitu6 d*un 
corps en forme de cavit^ tronconiquOt tronconique 
invers^e ou h^misph^rique pourvue d'un rebord, 
contenant une substance putv^rulente pour ta 
confection d'une boisson et d*une membrane appll- 
qu§e sur le rebord du corps. 

I) est caract^ris^ par le fait qu'il comporte un 
6t6ment rigidifiant compl^mentaire Ind^pendam- 
ment du corps, que ledit 6l^ment est annulaire ou 
circulaire si I'^l^ment rigidifiant est la membrane 
permettant. lors de I'extraction. par Tadaptation 
exacte de la cavit§ au dispositif d'extraction. la 
circulation du fluide d'extraction au travers du lit de 
substance pulv§rulente. 

L'int6r6t de cette cartouche, dans sa version 
ferm§e. est qu'elle ne comprend pas h proprement 
parter de filtre. 

Selon un premier mode de realisation. 1*6 ^- 
ment rigidifiant est constitu^ d*une chemise tronco- 
nique pourvue d'un rebord venant s'appliquer sur 
le rebord du corps. La cartouche comprend trois 
pieces, un corps, une chemise et une membrane. 

La chemise a pour effet de rigidifier te corps 
de la cartouche mais peut aussi couvrir une grande 
partie de la membrane. N^anmoins, la chemise ne 
peut recouvrir totalement la membrane car elle doit 
tout de memo permettre le passage de I'aiguille 
d*lnjection pr^vue dans certains dispositifs d'ex- 
traction. 

Cette chemise peut Itre plac^e ^ Tint^rieur ou 
h Text^rieur du corps de la cartouche. 

Dans ce premier cas, si le rebord de la chemi- 
se est de ta memo taille que ceux du corps et de 
la membrane, la chemise est soud^e sur ses deux 
faces centre eux. Si le rebord de la chemise est 
plus court que celui du corps et de la membrane, 
la chemise peut §tre soud^e sur ses deux faces 
centre eux mais. de toute fapon, le corps et la 
membrane se trouvent en partie soudds directe- 
ment Tun centre Tautre. 

Si la chemise est en matl^re plastique, son 
interposition entre le corps et la membrane de la 
cartouche peut jouer te rdle d'un joint fusif qui 
favorise rdtanch^it^ de ta cartouche, dans sa ver- 
sion ferm^e. 

Dans le cas ou la chemise est dispos4e k 
Text^rieur, celle-ci peut §tre soud^e sur son rebord 
h oelui du corps. La memt)rane peut §tre de dia- 
m^tre ^at ou sup^rieur h celui du corps. La mem- 
brane est toujours soud^e centre te rebord du 
corps, mais, si ce dernier est plus court, la mem* 
brane peut §tre aussi soud^e, en partie, directe- 
ment contre la chemise. 

Selon une autre configuration, des ailettes sail- 
lantes peuvent itre int^gr^es k la chemise de la 
cartouche. Cette chemise, en mati^re plastique in- 



ject^e. pr§sente des ailettes d'ouverture sur sa 
face inf§rieure. !a disposition de la cartouche itant 
alors tronconique invers§e. 

Les ailettes d'ouverture int6gr§e$ au fond de la 

5 chemise sent saillantes, mais nt taillantes ni perfo- 
rantes directement . La d^chirure de ta paroi inf$- 
rieure de la cartouche au contact des elements 
saillants n'est rendue possible que parce qu'ils 
permettent ^ cette-d d'atteindre sa tension de rup- 

10 ture tors de la deformation sous ta pouss^e d*air et 
d'eau. Les ailettes sent constitutes de petites ba- 
guettes, rectilignes ou sinueuses ou sous forme 
d'arc. de section circulaire plus ou moins aplatie ou 
l^g^rement ^vas^e vers te bas. dispos^es de fagon 

15 radiate, concentrique, paratt^te ou perpendicutaire 
sur ta grille d'tcoulement du dispositif d'extraction 
et prtsentant des longueurs distinctes. 

La disposition de ces ailettes a ttt optimiste 
afin de permettre une repartition homog§ne des 

20 zones d'ecoulement de I'extrait c'est-&-dire une 
meilleure inigation, done une meiileure extraction 
du tit de substance pulverulente et une meilleure 
quality de I'extrait obtenu. 

Ces elements sent de longueur variable, selon 

25 leur position sur le fond de la cartouche, selon le 
diamdtre de la face inferieure et selon la mati^re 
du corps. Leur section est semi-circulaire, plus ou 
moins aplatie, plus ou moins tvas^e vers ta bas. 
Leur diann§tre moyen varie de preference de 0,5 k 

30 5,0 mm. Leur section peut aussi §tre conique ou 
tronconique. 

Leur nombre peut varler de 4 ^ 16 seton le diam§- 
tre de ta face interieure. 

Dans ta version ouverte. le corps et la membra- 

35 ne de ta cartouche peuvent §tre realises I I'atde de 
mati&res tetles que du papier-fittre ou des fibres de 
mati^re plastique non tissees. La cartouche est 
alors surembaliee dans un sachet etanche h I'oxy- 
g^ne et h ta vapeur d'eau afin de lui assurer une 

40 duree de conservation suffisante jusqu*^ I'utilisa- 
tion. 

Afin de renforcer la rigidite de ta cartouche, ta 
paroi de ta chemise et cette du corps peuvent §tre 
gaufrees et se presenter sous forme de nervures 
45 annulaires concentriques. 

Selon une variante, la chemise peut §tre ajou- 
ree et presenter des fenitres dans sa paroi annu- 
laire par souci d'economie de mati^re. 

Dans un second mode de realisation, relatif h 
50 une cartouche de forme tronconique, tronconique 
inversee ou hemispherique, I'eiement rigidifiant est 
une rondetle appliquee sur te retx)rd du corps, ta 
cartouche comprenant egalement trois pieces. 

Selon un troisteme mode de realisation d'une 
55 cartouche de forme tronconique inversee, I'eiement 
rigidifiant est constitue d'une bague tronconique ^ 
ta grande base du tronc de cone du corps prolon- 
gee par un rebor6 dans te sens radial exteme, ta 
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cartouche comprenant aussi trois pieces dans ce 
cas. 

Dans un quatri^me mode de realisation, Vi)6' 
ment rigidHlant est la membrane elle-m§me. la 
cartouche §tant alors constitute de deux pieces. La 
membrane peut etre perforce dans la version ou- 
verte de la cartouche qui est alors de forme tronco- 
nlque ou tronconlque tnvers^e, perforce dans la 
version fenm^e qui est tronconlque Inverste, la 
perforation ayant alors lieu au moyen d*une aiguille 
creuse, par exemple. 

Dans des realisations particuli&res des second 
et troisieme modes precedents, adaptables h diffe- 
rentes grandeurs de disposltif d'extraction. le corps 
de la cartouche est soupte et deformable laterale- 
ment et loi^itudinalement . ce qui pemnet t'exten- 
sion de la cartouche lors de I'extraction. Une telle 
cartouche peut §tre extraite dans la plupart des 
machines espresso du commerce sans necessiter 
d'adaptateur. 

Dans la version ouverte, la cartouche peut pre- 
senter un fond perfore dans la partie centrale. Les 
ouvertures peuvent §tre beantes. par exemple des 
trous permanents en apparence formts dans la 
paroi par des aiguilles chaudes ou se reformer en 
apparence dans le cas de fentes. Dans ce dernier 
cas, Textraction peut avoir lieu au moyen d'un 
porte-cartouche specifique disposant d'ailettes sur 
la grille d*ecoulement Sous I'effet de la pression, 
la matiere se defomne au niveau des ailettes et les 
fentes pratiqutes dans le fond de la capsule 
s*agrandissent afin de permettre recoulement de 
Textrait. Dans le cas de cafe moulu, il y a ainsi un 
effet prealable de montee en pression. de compac- 
tage et de mouillage du cafe. 

Selon la qualite d'Impermeabilite du materiau h 
I'oxygene, la cartouche peut §tre embaliee telle 
quelle lorsqu'elle est fenmee ou eventuellement 
sur-embaliee dans des sachets eux-memes etan- 
ches h Voxyghne et permettant une conservation 
de 6 12 mois. Dans ce dernier cas, les cartou- 
ches peuvent §tre regroupees par unites, par 
exemple de 2 ^ 10. car, etant fermees, elles ont 
par elies-m§mes une autonomie de conservation 
de quelques jours, par exemple de 2 & 15 jours, 
une fois le sachet ouvert. 

La cartouche est constituee de deux ou trois 
pieces, un corps souple et une membrane rigide 
ou un corps et une membrane souples et un ele- 
ment rigidifiant. Le corps est tronconlque ou tron- 
conlque inverse. La section du corps est arrondie, 
c'est-^-dire qu*eile peut §tre circulaire. ovale ou 
polygonale ^ bords an^ondis. 

La cartouche selon rinvention peut 6tre extraite 
avec le disposittf comportant une grille fatsant I'ob* 
jet de la demande de brevet europeen No 
91107462 de la demanderesse. La cartouche peut 
§tre egalement extraite dans une machine k cafe 



de type espresso ciassique moyennant un adapta- 
teur specifique tel que decrit dans les demandes 
de brevet europeen deposees le m§me jour que la 
presente demande par la demanderesse sous les 
5 Nos 91111210, 91111211 et 91111212. 

Dans les realisations adaptables mentionnees 
precedemment oO le corps est deformable et ex* 
tensible, rextraction peut §tre reallsee sans modifi- 
cation des places du disposltif d'extraction. c*est-d- 
70 dire qu'elle ne necessHe pas d'adaptateur. 

Les dispositifs d'extraction, objets de ces de- 
mandes de brevet, permettent d'extraire dans de 
bonnes conditions cette cartouche simpiifiee. La 
cartouche s'ouvre automatiquement dans le dispo- 
75 sitif et apr^s usage, peut §tre retiree facllement et 
integralement avec un minimum de dechet de 
marc ou de mati^re d'emballage. 

L'Inventton conceme en outre un procede de 
fabrication de Temballage, dans lequel on themno- 
20 forme ou on emboutit le corps de la cartouche 
presentant un rebord dans un premier film, on 
rempllt le corps ainsi forme avec une composition 
pulverulente pour boisson sous un courant de gaz 
inerte. puis on sceile la membrane formee I partir 
25 d'un second film sur le corps de la cartouche. 

Le procede est caracterise par le fait que Ton 
place un element rigidiftant annulaire ou circulaire 
si reiement rigidifiant est la membrane, au niveau 
du rebord du corps, que Ton scelle avec le corps 
30 et le cas echeant avec la membrane. 

L'tnvention sera mieux comprise h I'alde de la 
description ci-apr^s relative ^ difterentes variantes 
de cartouches donnees h titre d'exemple par refe- 
rence aux dessins annexes dans lesquels: 
35 les figures 1 ,2,3 et 4 sent des coupes schemati- 
ques medianes de difterentes cartouches de 
forme tronconlque ou tronconlque inverste avec 
chemise, 

la figure 5 est une vue de dessus de la chemise 
40 d*une cartouche tronconlque inversee avec ailet- 
tes d'ouverture integrees k la chemise, 
les figures 6 et 7 sent respectivement une cou- 
pe selon AA de la cartouche associee h la 
chemise de la figure 5 et une coupe selon BB 
45 de la chemise de la figure 5. 

La figure 8 est une coupe schematique mediane 
d'une cartouche de forme tronconlque. 
la figure 9 est une coupe schematique mediane 
d*une cartouche avec element rigidifiant drculal- 
50 re constitue par la membrane, 

les figures 10 et 11 sent des coupes schemati- 
ques medianes de cartouches avec bague 
(ftg.lO) ou rondelle (fig.11) annulaires rigldtfian- 
tes et 

55 les figures 12 h 15 sent des representations 
schematiques du precede de fabrication des 
cartouches. 

Dans les figures 1 ^ 4, le corps 1 et la membrane 
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2 d9 la cartouche sont constitu^s de feuilles min- 
ces souples. 

La chemise 3 est de fomie tronconique adapt^e au 
corps k parol ^paisse rigide. Elle est h rint^rieur 
(fig.1) ou h rext^rieur (fig.2) du corps et comporte 
un rebord 4 scell§ sur le rebord 5 du corps. 
A la figure 3, la chemise 3 recouvre partiellement 
le fond 6 du corps h la p^riph^rie. La chemise 3 
est gaufr^e dans la version de la figure 4 pour 
augmenter sa rigidit6. 

La cartouche representee aux figures 5,6 et 7 com- 
prend des ailettes radiates 7 de diff^rentes lon- 
gueur int^gr^es au fond ajour^ 8 de la chemise 3. 

Dans la cartouche de la figure 8. de forme 
tronconique, la chemise 3 recouvre presque enti^- 
rement la face sup6rieure 9 du corps, mais en 
menageant une ouverture centrale 10 pour le pas- 
sage de I'aiguille creuse du disposltif d'extraction. 

Dans les versions des figures 9 relative k une 
cartouche ferm^e. 10 et 11 relatives k des cartou- 
ches ouvertes, r^t^ment rigldifiant est sort la mem- 
brane 2 (fig.9). soit une bague annulaire 11 tronco- 
nique situ6e la grande base du tronc de cdne du 
corps 1, protongee par un rebord 12 dans le sens 
radial externe (fig.1 0), soit une rondelle large 13 
sur le rebord du corps. Dans les versions des fig. 
10 et 11, les cartouches sont extensibles en diam^- 
tre et en hauteur de mani^re h etre utilisables dans 
la plupart des machines espresso du commerce 
sans modification des portes-filtres des machines. 
Ces cartouches sont ouvertes, c*est-^-dire que les 
parois souples du corps et de la membrane pr6- 
sentent des perforations 14 et 15. 

Dans une variante non representee, une cartou- 
che fermee peut comporter comme element rigidi- 
fiant une bague ou une rondelle telles que decrites 
precedemment. 

Les cartouches des figures 1 ^ 9 peuvent 6tre 
du type ouvertes ou fermees. 

Dans la version fermee, les parois minces du 
corps 1 et de la membrane 2 peuvent §tre consti- 
tuees des materiaux suivants constitutifs d'une 
couche barri&re: 

- aluminium, de preference de 20 ^ 50 um 
d*epaisseur avec laque thermosoudable, 

- complexe multi-couches en matifere plastique, 
par exemple polyethylene, polypropylene, 
polyamide, polystyrene ou polyester et mar 
tidre plastique etanche & Toxygene par exem- 
ple copolymene d*alcool vinyllque et d'ethy- 
lene le cas echeant charge de sHice ou tvA- 
tallise ou polychlorure de vinylidene. 

- multi-couches d'aluminium. de preference de 
8 ^ 20 um d*epaisseur, de papier de gram- 
mage 20 h 60g/m2 et d'une matidre plastique 
telle que mentionnee precedemment de pre- 
ference de 20 ^ 60 um d'epaisseur. 

La chemise de parol epaisse (fig.1-8) ou la 



membrane epaisse (fig.9) peut etre en matiere 
plastique telle que mentionnee precedemment 
themnoformee ou injectee, par exemple de 0,3 ^ 1 
mm d'epaisseur. EHe peut §tre en multicouches de 

5 carton, par exemple de grammage 100 ^ 300 g/m2 
et d'une matiere plastique telle que mentionnee 
precedemment de 20 & 60 um d'epaisseur, 

Dans la version ouverte, le corps 1 et la mem- 
brane 2 peuvent etre par exemple en papier filtre 

10 ou complexe de polyester ou polypropylene perfo- 
re ou tisse ou non tisse, par exemple de gramma- 
ge 15 & 40 g/m2. La chemise 3, et la membrane 2 
de paroi epaisse est en un materiau tet qu'indique 
ci-dessus. 

75 Dans le cas d'un element rigidifiant du type bague 
ou rondelle, par exemple represente aux figures 10 
et 11, les parois minces du corps 1 et de la 
membrane 2 sont en matiere plastique telle que 
mentionnee precedemment mais sans couche bar- 

20 nhre et sont perforees (dans le cas des fig. 10 et 
11). Le corps 1 et la membrane 2 peuvent egale- 
ment §tre en papier filtre ou en fibres ptastiques 
tissees ou non tissees. Les elements rigldifiants 
plus epais sont, soit en matiere plastique, soit en 

25 carton ou multi-couches matiere plastique-carton. 

Dans les versions des fig. 1 I 9, on peut 
intercaler une couche de papier filtre ou de fibres 
de matiere plastique tissees ou non tissees entre la 
substance i extraire et la paroi interne inferieure 

30 de la cartouche de maniere ^ eiiminer compiete- 
ment les risques de dispersion du marc apres 
I'extraction. C^tte couche peut §tre liee ou non & la 
dite parol. 

Tel que montre e la figure 12, le precede de 
35 fabrication d'une cartouche comprend les etapes 
suivantes: 

En 16, on emboutit le corps 1 au moyen d'un 
poinQon et d'une matrlce et on plie le rebord en 
17. 

40 En 18, on depose la chemise prealablement 
fabriquee par thermoformage, injection ou formage 
e rinterieur de la cavite ainsi formee. 

En 19. on dose et on tasse du cafe moulu 20, 
puis en 21 on soude la membrane sur le rebord de 

45 la chemise et cette demiere sur le rebord du corps. 
Les operations de dosage, tassage et soudage de 
la membrane s'effectuent sous azote. Un tel prece- 
de est applicable h. la fabrication de la cartouche 
de la figure 1. 

so A la figure 13, on forme en 22 la chemise 3 par 
themioformage ou injection si elle est en matiere 
plastique ou par formage si elle est en carton, par 
exemple. Au poste 23, on emboutit le corps 1 h 
rinterieur de la chemise prealablement deposee 

55 dans une matrlce. En 24, on dose et on tasse du 
cafe moulu 20, puis on plie le rebord 5 du corps en 
25. En 26, on soude la membrane 2 sur le rebord 5 
du corps ainsi que le rebord 5 avec la chemise 3. 
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Dans une variante non representee, on peut, au 
lieu de former le corps dans la chemise 3, placer 
au fond de celie-cl un opercule que Ton soude. 
puis doser le caf^ et souder la membrane. Les 
operations de dosage, tassage et soudage de la 
membrane s*effectuent sous azote. Le proc^de ih 
lustre s'applique h la fabrication des cartouches 
des figures 2,3.4.6 et 8. 

A ta figure 14, le procede comprend le thermo- 
formage du corps en 27, le dosage, puis le tassage 
en 28 du cafe jusqu*au rebord 29. puis en 30 la 
decoupe de la membrane epaisse 2 et son souda- 
ge sur le rebord 29. Au poste 31. on decoupe la 
cartouche. 

Comme lllustre h la figure 15, le precede diff§- 
re unlquement du precede represente h la figure 
14 en ce que Ton thermoforme le corps 32, puis on 
soude sur le corps une bague annulaire de renfort 
1 1 ,12, on rempiit et on tasse le cafe, puis on soude 
la membrane 2 prealablement thermoformee sur le 
rebord 5 du corps. On peut bien entendu h I'inver* 
se appliquer sur le rebord du corps la partie radiale 
exteme de la bague et souder prealablement ou 
ulterieurement la membrane. Au poste 33, on per- 
fore ensuite le fond du corps et la membrane dans 
leur partie centrale (14,15). 

A la figure 16. le precede est mis en oeuvre 
comme k la figure 15, mis ^ part le fait que Ton 
applique une rondelle de renfort 13 sur une partie 
du rebord du corps. 

Dans toutes les versions presentees dans ce 
texte, la cartouche selon I'invention peut §tre de 
taille variable suivant le volume de boisson que Ton 
souhaite preparer. Par exemple, la dose de cafe 
contenue peut varler entre 5 et 20 g, le diamltre 
de la cartouche est compris entre 2,5 et 8 cm et 
repaisseur du lit de cafe entre 10 et 25 mm. 

La cartouche est remplie d*une composition 
puMrulente pour la preparation d*une boisson. 
Cette substance est de preference du cafe torrefie 
et rTK)ulu. mais peut §tre aussi du the. du cafe 
soluble, un melange de cafe moulu et de cafe 
soluble ou un produit chocolate. 

Dans tous les cas, le fluide d'extraction sera 
dirige en un fiux vertical de mani&re h traverser 
tout le lit de composition pulverulente sans risque 
de creation de flux d'ecoulement lateral. 

Revendicatlons 

1. Emballage sous forme de cartouche souple 
ouverte ou fermee pour la confection d'une 
boisson, adaptee aux machines d'extraction 
par fluide sous pression, constitue d*un corps 
en forme de cavite tronconique, tronconique 
inversee ou hemispherique pourvue d'un re- 
bord, contenant une substance pulverulente 
pour la confection d*une boisson. ferme par 



une membrane appliquee sur le rebord du 
corps, caracterise par te fait qu*il comporte un 
element rigidifiant compiementaire indepen- 
damment du corps, que ledit element est an- 

5 nulaire ou circulaire si reiement rigidifiant est 

la membrane permettant, lors de I'extraction, 
par I'adaptation exacte de la cavite au disposi- 
tif d'extraction, la circulation du fluide d'extrac- 
tion au travers du lit de substance pulverulen- 

10 te. 

2. Emballage selon la revendication 1 , caracterise 
par le fait que reiement rigidifiant est constitue 
d'une chemise tronconique placee h I'interieur 

75 ou a I'exterieur du corps. 

3. Emballage selon la revendication 1 , caracterise 
par le fait que le corps est de forme tronconi- 
que ou tronconique inversee et que reiement 

20 rigidifiant est une rondelle appliquee sur le 
rebord du corps ou une bague tronconique h 
la grande base du tronc de cdne du corps 
prolongee par un rebord dans le sens radial 
externe. 

25 

4. Emballage selon la revendication 1 , caracterise 
par le fait que le corps est tronconique inverse 
ou hemispherique et que reiement rigidifiant 
est la membrane. 

30 

5. Emballage selon la revendication 3, caracterise 
par le fait que le corps est defomnable de 
maniere que la cartouche s'adapte h differents 
dispositifs d'extraction. 

35 

6. Emballage selon la revendication 2, caracterise 
par le fait que la cartouche est tronconique 
inversee et que la chemise presente des ailet- 
tes saillantes d'ouverture sur sa face interieure. 

40 

7. Precede de fabrication d'une cartouche selon 
ta revendication 1. dans lequel on thermoforme 
ou on emboutit le corps de ta cartouche pre- 
sentant un rebord dans un premier film, on 

46 rempiit le corps ainsi forme avec une composi- 
tion pulverulente pour boisson sous un courant 
de gaz inerte, puis on scelle la membrane 
formee 5 partir d'un second film sur le corps 
de ta cartouche, caracterise par le fait que I'on 

50 place un element rigidifiant au niveau du re- 
bord du corps que I'on scelle avec le corps et 
le cas echeant avec la membrane. 

8. Precede selon la revendication 7, caracterise 
55 par ie fait que Ton cree reiement rigidifiant 

prealablement ^ ou separement de la mise en 
forme du corps. 
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9. Proc^ selon ta revendication 7. caract^ris^ 
par te fait que, pour r^aliser une cartouche 
ouverte, on perfore lo fond du corps et la 
membrane. 

5 

10. Proc6d6 selon la revendication 7, caract6ris6 
par le fait que Ton cr^e des fentes dans ta 
partie centrale du fond de la cartouche et que 
rextraction a lieu au moyen d'un porte-cartou- 

che disposant d*ailettes sur la grille d'^coule- ro 
ment, que les fentes se refennent en apparen- 
ce et s'agrandissent sous I'effet de la pression 
du ftuide lors rextraction. la mati^re du fond se 
d^formant au niveau des ailettes de sorte que 
Ton realise ainsi une mont^e en pression, un is 
compactage et un mouillage de la substance 
pulv^rulente pr^atablement & r^coulement de 
rextrait. 

20 
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